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(57) Abstract: The invention concerns a core-type furnace whereof 
vertical sectors (20) of a crucible lateral wall are assembled at a po- 
sition adjustable and invariable by screws (36) engaged in internal 
threads of a flange (34) common to all the sectors, thereby produc- 
ing an accurate assembly which does not give rise to internal defor- 
mation or stresses. The sectors are coated with a ceramic layer to 
protect them and prevent electric arc formation. The ridges joining 
the surfaces (28, 29) are rounded for similar effect The water boxes 
for cooling the furnace lower hearth are similarly constructed. The 
invention is applicable to vitrification techniques. 

(57) Abr£ge : Des secteurs verticaux (20) d'une paroi laterale d'un 
creuset de four a induction sont assembles a une position reglable et 
invariable par des vis (36) engagees dans des taraudages d'une bride 
(34) commune a tous les secteurs. On realise ainsi un assemblage 
precis et qui ne produit ni deformations ni contraintes internes. Les 
secteurs sont couverts d'un revetement de ceramique pour les prote- 
ger et empecher la formation d'arcs electriques. Les aretes de jonc- 
tion des faces (28, 29) sont arrondies avec le meme effet. Les boites 
a eau de refroidissement de la sole inferieure du four sont construites 
de la meme maniere. L invention s' applique aux techniques de vi- 
trification. 
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FOUR A INDUCTION 
DESCRIPTION 

Le sujet de cette invention est un creuset 
et une sole de four a induction pour 1 1 incineration et 
la vitrification de matidres organiques, la 
vitrification de dSchets radioactifs ou non 
radioactifs, la vitrification de dechets dangereux et 
la fusion de corps rSf ractaires . 

La structure de tels fours comprend 
essentiellement une sole en b6ton r<§fractaire 
comprenant des circuits d'eau de ref roidissement sur 
laquelle est installee une paroi lat^rale nommee le 
creuset, entouree par un bobinage inducteur ou circule 
un courant glectrique a des frequences supgrieures a 
100 kHz qui est la source de la puissance produite k 
l'interieur du creuset pour fondre la matiere qui y est 
pr§sente. Ces fours sont principalement utilises pour 
1 1 incineration et la vitrification de matieres 
0 organiques, la vitrification de dechets radioactifs ou 
non et la fusion de corps r6f ractaires . Les industries 
susceptibles surtout de faire appel & eux sont 
I'industrie de traitement des d6chets, y compris 
nucleaires et dangereux, et 1 1 industrie verridre. 
5 La paroi laterale du creuset est 

normalement en matiere metallique permeable aux champs 
magnetiques. Elle contient un circuit de 
ref roidissement pour que, premierement , la paroi 
r6siste aux temperatures trds 61ev€es atteintes pour 
0 fondre des matieres ref ractaires comme le verre et, 
deuxidmement, pour compenser la puissance £lectrique 
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dissipee par effet joule ■ dans la structure. Un tel 
creuset est - appele "creuset f roid" . De plus, elle est 
normalement divisee en secteurs verticaux, joints par 
leurs faces transversales en intercalant une matiire 
5 isolante electrique, pour limiter les courants induits 
dans la paroi qui produiraient des pertes thermiques et 
un couplage electromagnetique entre 1 1 inducteur et le 
contenu du creuset. Les secteurs verticaux sont 
disposes a la fagon des douves d'un tonneau. Le circuit 
10 de refroidissement ■ est usuellement compost de 
canalisations verticales forees dans chacun des 
secteurs. 

Les secteurs de la paroi laterale du 
creuset doivent §tre maintenus ensemble. Un premier 

15 moyen consiste a entourer le creuset d f un bandage 
circulaire r6alis6 en ciment ou en tissu de yerre 
impregne d'SlastomSre ou de la resine epoxy. Un autre 
moyen qui off re une cohesion plus grande consiste k 
souder les secteurs les uns aux autres sur une bride 

20 circulaire au-dessus de 1 ' inducteur o\i 1 1 intensite au 
champs magnetique est plus faible. Un dernier type de 
montage qui est pr£fer6 pour l f invention consiste a 
assembler les secteurs verticaux composant la virole 
par vis sur une bride circulaire au-dessus de 

25 1' inducteur. Pour faciliter 1 1 assemblage, les secteurs 
sont munis de pattes d l assemblage sur la partie mont€e 
a I'exterieur de la virole. 

La sole supportant la virole est composee 
de boites m^talliques traversees par un circuit de 

3 0 refroidissement plac^es dans du beton r^fractaire ou 
composSe de tubes metalliques de sections diverses 
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(rond, carrS, rectangulaire, et) montes en paralleles 
ou en chevrons et places dans du b£ton r^fractaire. Les 
boites ou les tubes sont distants les uns des autres 
par une largeur de beton refractaire. Une des faces est 
5 positionnee de fa<?on a etre parf aitement en vis-a-vis 
avec le contenu en fusion du four. Tout comme les 
tubes, la forme des boites peut etre diverse : 
rectangulaire, triangulaire, etc. 

Les creusets et les soles connus souffrent 

10 d f insuf f isance qu'on peut d<§tailler comme suit. Pour 
§tre applicable a la combustion-vitrification de 
matieres organiques sur des bains de verre en fusion, 
ou la fusion de corps refractaires en four a induction, 
des frequences et des chaleurs beaucoup plus 

15 importantes que dans d f autres applications sont 
n^cessaires. Des risques de courts-circuits 61ectriques 
peuvent apparaitre entre les Elements m§talliques 
const ituant le creuset froid (les secteurs, les 
brides) , const ituant la sole support du creuset (boites 

20 mStalliques refroidies) et entre les elements du 
creuset et de la sole. Ces courts-circuits apparaissent 
m§me lorsque les isolants Slectriques entre les 
secteurs du creuset et les boites de la sole sont 
large s . 

25 Sans §tre exhaustif, ces courts-circuits 

glectriques entre les secteurs du creuset et les boites 
de la sole sont possible de par la presence de carbone 
d£pos# sur les parois internes lors de la combustion 
des matieres organiques, ou par la formation de lacs de 

30 sulfates sur la surface des bains de verre rent rant en 
contact avec diff<Srents secteurs et les isolants 
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Electriques dans les inter- secteurs , ou par exemple de 
part le dEgagement de grande quant ite d'eau lors de la 
fusion d'oxydes ref ractaires . Ces courts-circuits 
crEent des dommages irrEmEdiables sur les isolants 
5 Electriques places entre les Elements constituant le 
creuset, sur le beton refractaire place entre les 
boites de ref roidissement de la sole, ou mEme percent 
les elements metalliques de la sole et du creuset .Ces 
courts -circuits electriques sont aussi nuisibles a une 

10 bonne utilisation de l'Energie d 1 induction. 

Dans les applications citEes, des 
atmospheres corrosives aux hautes temperatures sont 
produites, qui endommagent les elements metalliques du 
four constitues par le creuset et la sole ou obligent a 

15 les construire avec des materiaux ayant des 
rEsistivitEs Electriques elevees, augmentant fortement 
les pertes Electriques. 

Quelle que soit la forme des secteurs du 
creuset (profilEs parallElEpipedes, formes en T, en 

20 triangle...) et de la sole, les ar§tes vives de ces 
ElEments mEtalliques adjacents sont sources d'arcs 
Electriques importants (ef fet de pointe Electrique) . 
Cette apparition d'arcs electriques est principalement 
favorisEe par le regime de f onctionnement imposE a des 

25 frEquences ElevEes supErieurs a 100 kHz pour les 
applications verrieres et de traitement de dEchets sur 
les bains de verre en fusion. Ces arcs Electriques sont 
EnergEtiques et nuisibles a la tenue des isolants 
electriques du creuset et au bEton de la sole. On 

3 0 prEcise que si les secteurs du creuset Etaient ronds ou 
ovoides, cela supprimerait ces effets de pointe mais au 
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detriment de 1 1 etanch<§it<§ de la virole du four en 
revenant a trop reduire l'epaisseur de 1 1 isolant 
electrique entre les secteurs, d'oti. les problemes de 
fuite de matidres et de gaz dfes 1' apparition d'une 
5 legere alteration du materiau isolant. 

C i es t pour remedier a ces inconv^nients 
qu'un nouveau genre de creuset et de sole de four k 
induction est propose comme l 1 invention. 

Pour 6viter 1' apparition d'arcs 

10 electriques, la solution retenue consiste a revStir les 
secteurs metalliques constituant le creuset et les 
boites metalliques de la sole sur une ou toutes leurs 
face d'une couche d 1 isolation electrique en ceramique : 
au moins sur les face internes et les lat6rales des 

15 secteurs en vis-a-vis pour supprimer les arcs 
electriques, ou, suivant les agressions chimiques et 
electriques, sur toutes les faces y compris la t§te, le 
pied et la face donnant sur 1 1 exterieur du four, Ces 
revStements en ceramique sont en complement des 

20 isolants electriques positionn^s entre les secteurs du 
creuset et les boites de la sole et ils permettent une 
parfaite protection electrique entre les differents 
elements metalliques du four et meme entre les elements 
metalliques et le revetement en fusion. De plus, ainsi 

2 5 revetus, les secteurs du creuset et les boites de la 

soles ont proteges des agressions chimiques dues aux 
verres, aux gaz et aux differents dechets alimentes 
dans le creuset supporte par la sole. Les revStements 
ceramiques ref ractaires, parfaitement isolants 

3 0 electriques, sont realises par exemple a la flamme 

acetyl Unique ou par torche de plasma. Les materiaux les 
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plus frequemment projetEs sont & base d 1 alumine , de 
mullite, de cordierite, de zircon, zircone, zirconate 
et carbure de silicium, avec differents dopants 
compatibles avec les contraintes electriques. 
5 Une fois revgtues sur une ou toutes leurs 

faces, les boites metalliques sont placEes dans la sole 
en intercalant un isolant Electrique coitime du bEton 
refractaire. En ce qui concerne les secteurs du 
creuset, une fois rev§tus sur une ou toutes les faces 

10 d'isolants electriques en cgramique, il peuvent §tre 
months et vissEs sur la bride refroidie qui peut 
egalement etre revetue d 1 isolant electrique. Dans la 
description de 1 1 invention on detaillera un montage des 
creusets par des vis car il permet de limiter les 

15 contraintes mEcaniques d ! assemblage (compressions 
locales) et thermique (s'il y a des soudures) , mais 
1' invention s 'applique parfaitement aux autres types de 
montage dStailles dans 1 1 etat de 1 1 art . 

On trouve dan la literature qu ! il est 

2 0 preferable de realiser des chanf reins sur les aretes 

vives pour eviter la f ragilisation du revetement en 
ceramique et son Ecaillage. Si un chanf rein sur les 
arStes vives des secteurs aide au dep6t satisfaisant de 
ceramique d' isolation Electrique sur les faces des 
25 secteurs, il n'est en rien suffisant pour s 1 opposer a 
1' apparition d'arc Electriques pour des frequences 
supSrieures k 100kHz entre les boites de la sole et les 
faces des secteurs constituant la partie interne du 
creuset, qui par exemple sont en vis-a-vis des 

3 0 poussidres carbon<§es issues de la combustion de 
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matiSres organiques sur le bain de verre en fusion ou 
en vis-a-vis des elements & vitrifier. 

Les aretes vives orientSes sur la face 
interne du four sont usin^es avec des arrondis a rayon 
5 de courbure. La suppression de toute arete vive par 
l'usinage en rayon de courbure concerne les ar§tes 
dormant sur 1 1 inter ieur au four a induction. La 
presence de chanf reins sur les autres ar§tes, 
exterieures au creuset, peut suffire sans etre une 
10 obligation. Le dimensionnement de ces rayons de 
courbure permet d'atteindre les £ onctionnalitSs 
suivantes : 

. Le rayon de courbure ne doit pas St re de 
petite dimension (inferieur a 1 mm) par exemple pour 

15 Sviter de pieger de la matiere dans l'entrefer libre 
entre les secteurs lors de la variation de la hauteur 
du bain de verre, 

comme sur certaines configurations 
d6crites dans l f 6tat de l'art, on peut conserver un 

20 isolant electrique tel que mica dans 1 1 inter-secteurs 
(epaisseur de mica comprise entre 0,1 et 4mm) ou monter 
les elements joint if s sans isolant s 61ectriques 
supplementaires que le d6p6t en ceramique. Le rayon de 
courbure doit §tre faible (inferieur & 5 mm) pour §tre 

25 sur que les secteurs metalliques refroidis soient assez 
proches pour eviter que du verre en fusion vienne au 
contact de 1 1 isolant electrique plac6 dans les 
intervalles, au risque de le deteriorer et de faire 
fuir la matiere de l'interieur de creuset vers 

30 l'exterieur. 
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L 1 invention se differencie dans le cas 
precis des applications d 1 incineration et de 
vitrification de raati^res organiques, de vitrification 
de dechets et de fusion de corps r€fractaires par les 
valeurs faibles des flux thermiques echanges entre la 
matidre k vitrifier et les parois de four. A titre 
d'exemple ces flux sont plus faibles d f un ordre de 
grandeur que dans les creusets froids de fusion de 
metaux de par la creation contre la paroi du four d'une 
auto-creuset de verre, solide et refractaire. Dans ces 
conditions, les materiaux en ceramique de protection 
eiectrique sont parf aitement refroidis, emp§chant leur 
degradation, leur §caillage et surtout empechant la 
pollution de la matiere vitrifiee. 

L 1 invention sera maintenant decrite plus en 
detail et sous tous ses aspects en liaison aux 
figures : 

- la figure 1 reprlsente un creuset soude 
conf ormement a l'art anterieur, 

les figures 2 et 3 illustrent une 
realisation d'un creuset de I 1 invention, 

- les figures 4 et 5 illustrent le mode de 
fabrication du creuset, 

- et les figures 6 et 7 illustrent une sole 

de 1 1 invent ion . 

Se reportant & la figure 1, un creuset 
comprend une sole de bSton refractaire qui porte la 
reference 1, une paroi lat£rale portant la reference 2, 
ses secteurs en acier inoxydable portant la reference 
3, des couches intermediates d'isolants eiectriques la 
reference 4, et des spires de 1 ' inducteur la reference 



WO 03/067166 




T/FR03/00299 



9 



5. Les details de construction et d' agencement de ces 
elements sont conformes & la description precedente. La 
partie laterale 2 n'est que parti el lement representee, 
mais il est clair qu'elle s'etend sur un cercle ou un 
5 tour complet, coirane pour tout autre creuset y compris 
ceux de 1' invent ion • Chacun des secteurs 3 est creuse 
d ! un circuit de ref roidissement 6 s'etendant sur 
quasiment toute sa hauteur et compose ici d'une paire 
de conduits paralleles verticaux et se joignant en bas 

10 des secteurs 3 (un seul de ces conduits etant visible 
dans la representation en coupe) . Des per gages 7 et 8 
d' entree et de sortie du liquide de ref roidissement 
font communiquer les conduits a l'exterieur de secteurs 
3 et ils debouchent dans des collecteurs 9 et 10 

15 superposes appartenant a une meme bride 11 a laquelle 
les secteurs 3 sont soudes par un cordon 12 circulaire 
a leur bord externe superieur. Meme avec cette soudure, 
il est possible d'aj outer & la structure un bandage 
exterieur 13 sous la bride 11 pour ameliorer la 

20 cohesion de la paroi laterale 2 et assurer une 
etanchSite au gaz. Les inconvenients mentionnes 
auparavant des deux modes d 1 assemblages de la paroi 
laterale 2 ne disparaissent pourtant pas si ces modes 
sont combines. La sole 1 est refroidie par une 

25 circulation d f eau dans des boites metallique qui n'ont 
pas ete representees ici . 

Une realisation de 1" invention sera 
dorgnavant decrite, & 1 1 aide d'abord des figures 2 et 
3. 

3 0 Les secteurs de la paroi laterale portent 

la reference 20, Ils ont la meme forme exterieure et 
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sont encore traverses par une paire de conduits d'un 
circuit de ref roidissement 21 dont les extrSmites 
debouchent a 1'extSrieur par des tubes 23a et 23b 
(figure 3) . Mais contra irement £ la realisation connue, 
5 les secteurs 20 de 1 1 invention ■ ne sont pas nus mais 
couverts d'un revetement 22 de cSramique qui peut §tre 
choisi parmi les compositions & base d'alumine, de 
mullite, de cordiSrite, des zircons, des zircones, ou 
des zirconates, differents additifs pouvant Stre 

10 ajoutSs d'aprSs les contraintes thermiques, chimiques 
et Slectriques que le creuset aura a affronter. Un seul 
secteur 2 0 est represents avec le revStement 22 k la 
figure 2, mais tous en sont pourvus en rSalitS. De 
mSme, le revStement 22 est present sur le secteur 20 de 

15 la figure 3, mais n'a pas etS represents dans un souci 
d'allegement du dessin. 11 est prSconisS de couvrir au 
moins la face intSrieure 24 des secteurs 20 et leurs 
faces laterales 25 et 26, qui sont les faces soumises a 
la corrosion et k l 1 apparition des arcs Slectriques ; 

20 toutefois, il n'est pas mauvais de couvrir aussi la 
face extSrieure 27, ce qu'on a represents ici ou meme 
les faces supSrieure et infSrieure. Comme les 
agressions chimiques ou les risques de courts-circuits 
Slectriques qui pourraient justifier l'emploi du 

25 revetement 22 proviendraient des gaz sejournant au 
dessus de la mati^re fondue et des particules et des 
envoi ees entrainees dans ces gaz plutot que de la 
matiere fondue elle-meme, puisqu'une fonction de ces 
creuset s froids est de maintenir une Spaisseur solide 

30 du contenu du creuset sur la paroi latSrale, le 
revetement 22 s'Stend jusqu'au sommet des secteurs 20. 
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Son epaisseur est comprise entre 50 ]im et 5 00 ]im 
suivant les applications. Une disposition 

complementaire pour reduire la probability d'arcs 
electriques, tout en permettant une meilleure adherence 
5 du revetement 22, est de supprimer les aretes vives 
entre les faces 24 a 27 des secteurs 20 : ici, les 
aretes 2 8 et 29 internes au four (entre la face 
int^rieure 24 et les faces laterales 25 et 26) ont 6te 
arrondies a un rayon de courbure pouvant etre d f un a 

10 cinq millimetres, et les autres arStes, telles que 30 
et 31 (entre la face exterieure 27 et les autres 
latSrales 25 et 26) ont 6te simplement chanfreinees ; 
cette demidre disposition n'est nlcessaire que pour 
faciliter l f adherence du revetement 22 k la jonction de 

15 deux faces revetues. Les aretes horizontales des 
secteurs 20, en haut et en bas, peuvent aussi etre 
arrondies ou chanfreinees si des arcs electriques sont 
a craindre avec des elements voisins. 

Se reportant plus sp^cialement S. la figure 

20 3, on voit que la bride 11 a disparu et que les 
circuits de ref roidissement 21 ne sont pas assbcies a 
des collecteurs tels que 9 et 10 adjacents au creuset 
mais sont compldtement distincts, les tubes 23a et 23b 
se prolongeant a l'exterieur. Les secteurs 2 0 

25 comprennent une patte 32 superieure, #galement en 
secteur de cercle qui surplombe la face exterieure 27. 
Elle comprend une entaille 33 s 1 ouvrant sur 
l'exterieur. Une bride 34 plate de forme circulaire est 
pos£e sur toutes les pattes 32 et comprend des 

30 taraudages 35. Des vis 36 sont engagees dans les 
taraudages 35 a travers les entailles 33 et appuient 
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par-dessous les pattes 32, qu'elles retiennent contre 
la bride plate 34. Ainsi, les secteurs 20 sont 
maintenus en place et forment un ensemble unique. Un 
bandage exterieur 37 peut etre ajoute pour assurer 
5 I'etancheite du creuset & l'air et rendre 1 1 assemblage 
encore plus ferae, sans toutefois §tre indispensable ; 
il peut etre en tissu en verre plein impregne 
d'SlastomSre ou en r^sine epoxy . Enfin, des couches 
d ! isolant 61ectrique 38, en mica par exemple, peuvent 

10 §tre introduites entre les faces laterales 25 et 26 de 
secteurs 20 voisins. 

Un revet ement 57 en c6r antique peut aussi 
§tre dispose sur la bride 34, et avant tout sur sa face 
inferieure 58 qui touche les pattes 32 des secteurs 20. 

15 Ici aussi il est utile de chanfreiner les aretes 
joignant deux faces rev§tues de c6ramique. 

Une autre disposition, rendue possible par 
la bride plate 34, consisterait & a j outer un couvercle 
39 pose sur elle et retenu par des serre- joint 4 0 aux 

20 vis 41 engagees dans des taraudages de la bride plate 
34 afin de confiner le continu du creuset et assurer 
une parfaite etancheitS. 

On a deja mentionne que 1 1 ajustement precis 
et invariable des secteurs 20 qu'offre l'assemblage a 

25 vis et la bride plate 34 permet de revitir les secteurs 
20 de c^ramique sans risque pour celle-ci . II convient 
maintenant de d^crire un procede d 1 assemblage de la 
paroi laterale qui permet de ne pas exposer la 
ce rami que a des dommages meme a ce moment : c'est ce 

30 qu'on fait en se reportant aux figures 4 et 5 . Les 
secteurs 20, apr£s avoir et6 usin^s a une precision 
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suffisante aux endroits necessaires (notanunent k la 
face inf erieure, posee sur la sole 1 de beton, a la 
face superieure des pattes 32 et aux faces lat£rales 25 
et 26) et revetus de ceramigue par un d§pot au plasma 
5 et un polissage k l'abrasif, sont grossierement places 
sur la bride plate aprds avoir et6 retournes, un coin 
de centrage conique 42 est pose sur eux, et des 
colliers de serrage 43 sont engages autour d'eux et 
serres pour les approcher jusqu 1 ^ ce qu'ils touchent 

10 tous le flanc conique du coin 42, Les couches d'isolant 
61ectrique 38 ont dSj& ete intercalees . En fonction de 
la hauteur du coin 42 et du serrage des colliers 43 , le 
diametre de la paroi laterale et sa pr^contrainte 
peuvent §tre regies. Les vis 36 sont alors serr6es pour 

15 joindre les pattes 32 a la bride plate 34 situee sous 
elles. L 1 assemblage est alors complete. Le bandage 37 
peut §tre formg d f abord par des ehroulements 371 situ§s 
entre les colliers de serrage 43, puis par les 
enroulements complement a ires quand les colliers de 

20 serrage 43 ont €te retires. Cette pose du bandage en 
deux temps permet de ne pas relacher la precontrainte 
de la paroi laterale en desserrant prematurement les 
colliers 43. 

Les figures 6 et 7 illustrent la sole 46 de 
25 la realisation de l 1 invention. Elle comprend une plaque 
principale 47 munie d'une concavity centrale 
qu 1 occupant des boites 48 de ref roidissement . Chaque 
boite 48 comprend un conduit d f amenee 49 et un conduit 
de sortie d'eau 50. 
3 0 De fa?on similaire aux secteurs 2 0 du 

creuset, on se pr6occupe de protSger les boites 48 
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metalliques des agressions chimiques et thermiques et 
de se premunir contre I 1 opposition d'arcs electriques 
surgissant d 1 elles. Elles aussi sont revStues de 
ceramique, au moins sur la face super ieure (dormant sur 
5 le bain f ondu) 51 ; le rev§tement a la reference 52 . Et 
les arStes 53 delimitant cette face superieure 51 sont 
arrondies, elles aussi & un rayon de courbure de un a 
cinq millimetres ; les autres arStes 56 (verticales et 
delimitant la face inf^rieure 55) peuvent aussi etre 
10 arrondies ou du moins chanf rein^es, surtout si les 
faces laterales 54 et inferieure 55 qu' elles delimitent 
sont aussi revetues de ceramique. 
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REVENDICATIONS 

1) Four a induction comprenant vine paroi 
latSrale (2) composee essentiellement de secteurs (20) 

5 verticaux accoles, caracterise en ce que les secteurs 
sont rev£tus (22) de * ceramique au moins sur des faces 
interieures (24) et des faces laterales (25, 26) et au 
moins des aretes verticales (28, 29) joignant lesdites 
faces interieures auxdites faces laterales sont 
10 arrondies. 

2) Four a induction suivant la 
revendication 1, comprenant une sole sur laquelle la 
paroi laterale est posee, caracterise en ce que la sole 
est munie de boite de ref roidissement (48) revitues 

15 (52) de ceramique au moins sur des faces superieures 
(51), et au moins des aretes (53) deiimitant ladite 
face superieure (51) sont arrondies. 

3) Creuset de four a induction suivant la 
revendication 1 ou 2, caracterise en ce que les 

20 secteurs sont aussi rev§tus de ceramique sur des faces 
exterieures (27) . 

4) Four & induction suivant la 
revendication 2, caracterise en ce que les boites de 
ref roidissement sont aussi revetues de ceramique sur 

25 des faces inferieures (54) et laterales (55) . 

5) Four a induction suivant l'une 
quelconque des revendi cat ions pr<§cedentes, caracterise 
en ce que les secteurs sont munis de pattes (32) 
d 1 assemblage a une bride superieure, et en ce que la 

30 bride est revetue de ceramique au moins sur une face 
touchant les secteurs. 
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6) Four & induction suivant l'une 
quelconque des revendi cat ions 1 a 5, caracterise en ce 
que les faces des secteurs et des boites k eau qui sont 
rev§tues de ceramique sont unies entre el les par des 

5 aretes arrondies ou chanfreinees (28, 29, 30, 31) • 

7) Four k induction suivant l'une 
quelconque des revendi cat ions 1 a 6, caracterise en ce 
que la ceramique a une base choisie parmi la mullite, 

10 l'alumine, la cordierite, le zircon, la zircone, et le 
zirconate . 




FIG. 7 



